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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Firma VAE Eisenbahnsysteme GmbH 
in A-8740 Zeltweg, AlpinestrafSe 1 
(Steiermark), 

am 4. April 2002 eine Patentanmeldung betreffend 

' Ubergangsschiene sowie Verfahren zur Herstellung dieser 

iiberreicht hat und dass die beigeheftece ^eschreibung samt Zeichnung mit 
der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung samt Zeichnung ubereinstimmt. 




Osterreichisches Patentamt 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Ubergangsschiene fur 
die Verbindung von Schienen mit voneinander verschiedenem Schie- 
nenquerschnitt sowie auf ein Verfahren zur Herstellung einer 
derartigen tibergangsschiene . 

Im modemen Ei senbahnverkehr kommen immer hohere Achslasten 
zum Einsatz, sodass Belastungsgrenzbereiche des laufenden Glei- 
ses leicht uberschritten werden k6nnen. insbesondere in Berei- 
chen Oder Schienenabschnitten, bei welchen die rollende Last 
sich von einem Schienenprof il auf ein anderes Schienenprof il be- 
wegt, koinmt es im ubergangsbereich zu besonders hohen Belastun- 
gen. Derartige Ubergangsbereiche sind nicht nur im Weichenbe- 
reich und insbesondere beim Ubergang von Regelschienen auf Fe- 
derzungen bekannt. Dicks tegige unsymmetrische Schienenprof ile, 
wie sie beispielsweise bei den bekannten Federzungen- und Feder- 
schienenweichen fiir Eisehbahnen eingesetzt werden, mtissen an 
Schienenprof ile mit grSHerer Hohe angeschlossen werden. Bei Sa- 
nierungsarbeiten an Gleisk6rpem kann es aber auch vorkommen, 
dass Sltere Schienenprof ile an modernere Schienenprof"' V*. ange- , 
pas st werden miissen, wobei sich derartige unteri-rar-M ? Cliche 
Schienenprof ile nicht nur in ihrer Hohe sondern auch in der 
Breite ihres Fufies voneinander unterscheiden. 

Bei den bekannten Mafinahmen zur Herstellung derartiger 
Ubergangsstiicke bzw. t)ber gangs schienen warde beispielsweise in 
der DE 828 792 C vorgeschlagen, unsymmetrische dickstegige 
Schienenprofile in Schienenprof ile von groSerer H6he umzuschmie- 
den, wobei bei diesem bekannten Verfahren die asymmetrischen 
dickstegigen Schienenprofile ohne wesentliche VergroSerung der 
Profilhohe in ei'n zumindest angenahert symmetrisches Profil um- 
geschmiedet warden und in der Folge die Profilhohe durch Verfor- 
mung des Steges durchgefuhrt wurde. 

Ebenso wie bei der DE 33 33 700 C wird hier aber das tiber- 
gangsstttck so ausgebildet," dass samtliche zu andernde Parameter 
im wesentlichen gleichzeitig verandert werden und uber die glei- 
che Lange des Ubergangsschienenstuckes sowohl eine Anpassung der 
H5he des Steges als auch des SchienenfuSes vorgenommen wurde. 
Mit geschmiedeten Formstacken sollte hier auf m6glichst kurzer 



• « 
• • • • 



- 2 - 



Lange ein ttbergang von einem Schienenprof il in das andere Schie- 
nenprofil gewahrleistet werden. 

Auch die EP 1 013 826 geht noch von der Oberzeugung aus, 
dass im Bereich des Uberganges von einem Schienenprof il auf ein 
weiteres Schienenprof il ein im wesentlichen stetiger Geometries 
verlauf erzielt werden soli, wobei entsprechende Anpassungen in 
einem anschlussseitigen Endbereich vorgenommen werden sollen. 

Die Erfindung zielt nun darauf ab r eine Ubergangsschiene 
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit welcher es mQglich 
ist, Schienen mit yoneinander verschiedenen Schienenquerschnit- 
ten und Schienenprof il en miteinander zu verbindeii, welche auch 
hSheren Radlasten ohne lokale Uberbelastung und Spannungsspitzen 
zula&t und daher in hoherem Mafie bruchf est ausgebildet ist als 
bisher bekannte Uber gangs schienen. Zur Ldsung dieser Aufgabe ist 
die erf indungsgemaSe tibergangsschiene im wesent lichen dadurch 
gekennzeichnet, dass die Ubergangsschiene zwei Ubergangsbereiche 
aufweist, wobei in einem ersten Ubergangsbereich das Quer- 
schnittsprofil in eine neue PrptM.l -U® iibergehend umgeforjnt ist 
und im nachf olgenden zwei ten Obe*???- ^bereich der SchienenfuS in 
Anpassung an das neue Profil des anschlieSenden Schienenfufies 
bearbeitet ist, Im Gegensatz zum Stand der Technik wird erfin- 
dungsgemSS somit vorgeschlagen, die erf orderlichen Anpassungen 
in raumlich voneinander getrennten Ubergangsbereichen gesondert 
vorzunehmen und in einem ersten Teilbereich lediglich die Pro- 
filhohe zu verandern und erst in einem rSumlich getrennten wei- 
teren Teilbereich den SchienenfuS an das neue Profil anzupassen. 
Eine VerSnderung der ProfilhOhe, wie sie in besonders einfacher 
Weise durch Stauchen bzw. Pressen erfolgt, hat naturgemg.fi zur 
Folge, dass andere Diitiensionen und insbesondere die Breite des 
Fu&es bei entsprechender seitlicher Presskraft an den Steg in 
diesem Teilbereich zunimmt. Dadurch, dass nicht gleichzeitig in 
derartigen sich andernden Teilbereichen weitere Verfahrens- 
schritte bzw. Formanpassungsschritte vorgenommen werden, hat 
sich nun uberraschenderweise gezeigt, dass Spannungsspitzen, wie 
sie bei Ausbildungen, bei welchen eine Hohen- und FuEbreitenp.ro- 
filanderung im selben Querschnitt erfolgt, nicht mehr auftreten 
und dass daher insgesamt die Bruchf estigkeit einer derartigen 
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Ubergangsschiene auch bei extremen Achslasten wesentlich ver- 
bessert werden kann. Dieses uberraschende Ergebnis konnte in der 
Folge in einem rechnerischen Modell, bei welchem eine Spannungs- 
ermittlung durch ein Finite Elemente Modell entsprechend 
modelliert wurde, uberpruft werden. In dies em rechnerischen Mo- 
dell wurde die auf tretende Achskraft als Flachenpressung einge- 
leitet und es konnte gezeigt werden, class die bei bekannten Aus- 
bildungen ersichtlichen deutlichen Spannungsspitzen nicht mehr 
auftreten. Zwischen den beiden gesondert voneinander ah die je- 
weils neue Geometrie angepassten Teilbereiche kann erf indungsge- 
maE auch ein neutraler Zwischenbereich vorgeseh'en werden, sodass 
zwischen den beiden Verf ormungszonen eine weitere Reduzierung 
der Spannungskonzentration erreicht werden kann. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren zur Herstellung einer derar- 
tigen Ubergangsschiene ist im wesentlichen dadxirch gekennzeich- 
net, dass die Ubergangsschiene zunachst erwarmt und in eine 
Pressform eingebracht wird, worauf die Schiene im Stegbereich 
umgeformt und in Prof ilhohenrichtung gepresst wird und dass 

anschliefcend ax: ^.4 yollstandige Umformung der Schienenfufi me- 
chanisch bearbeitet wird. Dadurch, dass in einem ersten Ver- 
fahrensschritt nach einem Erwarmen lediglich eine Pressung er- 
folgt, gelingt es, die Ubergangsschiene auf die gewunschte 
ProfilhShe zu verformen, wobei dadurch, dass eine Pressform zum 
Einsatz gelangt, auch die Stegbreite auf das gewunschte MaB 
gebracht bzw. auf dem gewunschten MaS gehalten werden kann. Erst 
im Anschluss an eine derartige vollstandige Umformung, welche 
sich naturgemaS iiber eine bestimmte axiale Lange der Ubergangs- 
schiene . erstreckt, wird die zweite Anpassung vorgenommen, wobei 
anschlieSend der SchienenfuS mechanisch bearbeitet wird. In vor- 
teilhafter Weise wird hierbei der Schienenfufi anschliefiend span- 
abhebend bearbeitet, wodurch es gleichzeitig gelingt, den 
Ubergang von einem breiteren auf einen schmaleren SchienenfuS 
mit einer entsprechenden Verrundung unter Einhaltung von 
definierten Radien vorzunehmen. Mit Vorteil ist hierbei die 
Ausbildung so getroffen, dass der Ubergangsbereich des 
Schienenf uSes , in welchem die E-reite des SchienenfuSes zu- oder 
abnimmt, in der Draufsicht verrundet ausgebildet ist, wodurch 



die Gefahr von Rissen in diesem Ubergangsbereich weiter her- 
abgesetzt wird. 

Die 'Erfindung erlaubt es, entsprechende Ubergangsschienen- 
stucke gesondert von beiden Schienen auszubilden, wobei ein der- 
artiges Ubergangs stuck werkseitig in besonders einfacher Weise 
mittels AbbrermstumpfschweiSens rait einem Ans chlus s s chi enens tuck 
mit dem geSnderten Schienenprof il verbunden werden kann, sodas s 
in der Folge der Einbau in das Geleise weiter vereinfacht wird 
und weitere SchweiSvorgange den Bereich der Ubergangs s chi ene in 
keiner Weise mehr beeintrachtigen . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeich- 
nung schematise!* dargestellten Ausfuhrungsbeispieles naher er- 
lautert. In dieser zeigen Fig.l eine Seitenansicht auf einen 
Schienenverlauf mit eingebautem Ubergangs s tuck , Fig. 2 eine 
Draufsicht auf die Darstellung nach Fig.l, Fig. 3 einen Schnitt 
nach der Linie III/III der Fig.l, Fig. 4 eine Schnitt nach der 
Linie IV/IV der Fig^l und Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V/V 
' der Fig . 1 . 

In Fig.l ist mit 1 eine Ubergangss chi ene bezeichnet, welche 
ausgehend von einem Regelschienenprof il 2 einen Ubergang zu ei- 
nem weiteren Schienenprof il 3 ermoglicht. Die Ubergangss chi ene 1 
ist mit der Regelschiene mit. geanderter Profilhohe 3 mittels 
SchweiEen verbunden, wobei die entsprechende SchweiSnaht mit 4 
bezeichnet ist. per Ubergangsschierienbereich 1 weist Abschnitte 
a, b und c auf, wobei der Abschnitt a bereits auf geringere Pro- 
filhohe gepresst wurde und lediglich im SchienehfuSbereich bear- 
beitet wurde. Wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich, erfolgt 
diese Bearbeitung durch spanabhebendes Bearbeit.en des Schienen- 
fufies mit einem Verrundungs radius r = 120 - 150. Der Bereich b 
ist bei der Ausbildung nach Fig.l und 2 als im wesentlichen neu- 
traler Bereich ausgebildet, bei welchem der SchienenfuS in sei- 
ner Breite noch nicht bearbeitet wurde und lediglich die Profil- 
hohe durch Umschmieden bzw. Pressen an die neuen Gegebenheiten 
angepafit wurde. Im der Regelschiene 2 benachbarten ersten Teil- 
bereich c • der Ubergangss chi ene erfolgt dieser Schmiede- bzw. 
Pressvorgang, bei welchem, wie sich insbesondere aus den Quer- 



schnitten nach den Fig. 3, 4 und 5 ergibt, gleichzeitig Press- 
krafte in Hehenrichtung und guer zum Steg zum Einsatz gelangen. 

in Fig. 3 ist das endgtiltige Anschlussprof il mit der gean- 
derten Schienenhohe und der geanderten Stegbreite, welches dem 
Schienenabschnitt 3 entspricht, ersichtlich. Diese dem Schnitt 
nach Linie III/III der Fig.l entsprechende Profilform entspricht 
somit dem Profil, welches mit der Obergangs schiene verschwei£t 
werden kann. Im Bereich der tiber gangs schiene selbst wurde der 
Schnitt IV/IV gelegt, welcher in Fig. 4 dargestellt ist. Bei die- 
ser Darstellung ist ersichtlich, dass lediglich der SchienenfuS 
von seiner Sollbreite verschieden ist und in der Folge noch auf 
die Sollbreite spanabhebend abgenommen werden muss. Das Aus- 
gangsprofil entsprechend der Schiene 2 zeicjmet sich durch we- 
sentlich breitere Schienenstege und groSere Profilhehe aus. Die- 
ses Ausgangsprofil entspricht dem Schnitt nach der Linie V/V und 
ist in Fig. 5 ersichtlich. Beim Vergleich der Profile nach Fig. 3, 
4 und 5 ist unmittelbar ersichtlich, dass das Kopfprofil im Be- 
reich der ubergangs schiene und zwischen den beiden mite; yan&QV 
verbundenen Schienen keinerlei Veranderungen erfahrt. tteg 
ist beim Ubergang von der Schiene 2 auf die Schiene 3 gering- 
fiigig schmaler geworden, woraus ersichtlich ist, dass im Zusam- 
menhang mit der Verformung der Schiene mit dem Profil nach Fig. 5 
in eine Schiene mit dem Profil nach Fig. 4 nicht nur Krafte in 
Hohenrichtung zur Stauchung der ProfilhShe sondern gleichzeitig 
auch seitliche Presskrafte aufgewandt wurden, urn die Stegbreite 
entsprechend zu begrenzen. Bei einem derartigen Verformungs- 
schritt andert sich naturgemafi der Bereich des Schienenfufies und 
die endgtiltige Bearbeitung des SchienenfuSes erfolgt in einem 
Teilbereich der Lange der tibergangsschiene, bei welchem die 
Schmiedeverformung bzw. die Pressverformung bereits abgeschlos- 
sen ist, und im Anschluss an einen derartigen Teilbereich. 
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1 Obergangssehiene far die verbindung von Sohienen mxt 
vonexnander versohiedenem Sehienenguersohnitt. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Obergangssohiene zwei Obergangsberexehe auf- 
weist. wobei in einem ersten Obergangsbereieb das Quersobnxtts- 
profil in eine neue Prof ilhBhe abergehend omgeformt xst und xm 
nacbfolgenden zweiten Ubergangsbereiob der Sohienenf uS xn Aa- 
passung an das neue Profil dea ansohlieSenden sebxenenfnBes be- 

"^^VerVabren zur Herstellung einer Obergangssehiene nacb 
ansprueh 1. dadurob gelcennzeiehnet, dass die Obergangssehxene 
^Lhst ex^at -d in eine Pressfor. eingebraeb t 
die Sehxene i> Stegbereieh uttgefozwt und in der ^*f""*£* 

tung gepresst wird.und dass anscblieSend an dxe vollstandxge 
uaformmg der SchienenfuS meobanisoh bearbeitet wxrd. _ 

3. verfahren nsoh flnspruch 2, daduroh gekennzexchnet. dass 

der SchienenfuS spanabhebend bearbeitet . ; 

4 verfabren nacb anspruoh 2 o&" S," dadurcb gekennzexeh- 

net. dass der zweite Obergangsbereiob des Sohienenf nEes . xn 

welehen. die Breite des Sohienenfnfces abni^t. in der Draufsxeht 

verrundet ausgebildet ist. 



Wien, am 4. April 2002 



VAE Eisenbahnsysteme GmbH 
durch 

■aJlta.lt 

Haffner 




Zusammenf as sung : 

Bei einer tJbergangsschiene ftir die Verbindung von Schienen 
mit voneinander . verschiedenem Schienenquerschnitt weist die 
Ubergangsschiene zwei Ubergangsbereiche auf , wobei in einem ers- 
ten Ubergangsbereich das Querschnittsprof il in eine neue Pro- 
f ilhohe umgefonnt und im nachf olgenden zwei ten Ubergangsbereich 
der SchienenfuS in Anpassung an das neue Prof il des anschliefien- 
den SchienenfuSes bearbeitet ist. Das Verfahren zur Herstellung 
der Ubergangsschiene ist dadurch gekennzeichnet , dass die Uber- 
gangsschiene zunachst earwarmt und in eine Press form eing^bracht 
wird, worauf die Schiene im Stegbereich umgeformt und in der 
Prof ilhohenrichtung gepresst wird und dass anschlieSend an die 
vollstandige Umformung der SchienenfuS mechanisch bearbeitet 
wird. 

(Fig.l) 
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